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O presente artigo sugere a aplicação de um método com foco macroergonomico, 
objetivando identificar e analisar as condições ergonômicas que interferem nas 
atividades laborais dos funcionários do setor de Embalagem de uma Indústria de 
Luminárias, visando a melhoria das condições operacionais e organizacionais de 
suas atividades.  Os resultados apontaram a influência do processo de trabalho no 
desconforto/dor e a necessidade de ajustes nos procedimentos para viabilizar ações 
ergonômicas compatíveis com a realidade enfrentada pela empresa. O texto 
privilegia a análise do ambiente e situações de trabalho e como elas impactam nas 
condições de vida do trabalhador. No estudo, constatou-se que práticas 
inadequadas no ambiente de trabalho geram impacto negativo na saúde física e 
emocional dos trabalhadores, principalmente se o processo de trabalho envolve 
movimentos repetitivos e tarefas pouco enriquecidas.  
 















The present paper suggests the application of a method focusing in 
macroergonomics, in order to identify and analyze the ergonomic conditions that 
interfere in the laboratory activities of the workers in the packing section of a luminary 
industry, aiming the improvement of the operational and organizational conditions of 
their activities. The results pointed to an influence of the working process in the 
discomfort/pain and the need of adjusts in the proceeding in order to make 
ergonomic actions compatible with the enterprise reality possible. The text privilege 
the analysis of the environment  and the working situations and how they impact in 
the life conditions of the worker. During the study, it was detected that  the 
inadequate practices in the working environment causes negative impact in the 
physical and emotional health of the workers, principally if the working process 
involves repetitive movements and low enriched tasks. 
 
 






















No processo de trabalho, segundo MARX (1994), a atividade do homem 
opera uma transformação no objeto sobre o qual atua por meio de instrumentos de 
trabalho para a produção de produtos, e essa transformação está subordinada a um 
determinado fim.  
 A definição apresentada por CAMPOS (1992) afirma que o processo é 
entendido como um conjunto de causas que provoca um ou mais efeitos. 
Portanto, os três elementos componentes do processo de trabalho são: o 
próprio trabalho, o objeto de trabalho, ou seja, a matéria a que se aplica o trabalho, e 
os instrumentos ou meios do trabalho. 
O processo de trabalho deve ter fronteiras claramente identificadas pelas 
suas entradas e saídas. Cada saída é denominada um resultado do processo de 
trabalho e cada entrada um acionamento do processo de trabalho (CUNHA E 
SOUZA 2005). 
A ligação entre postos de trabalho faz-se necessário para estabelecer o fluxo 
de produção e assim completar o produto fabricado. Nestes postos de trabalho 
existem os elementos do sistema de trabalho (tarefa, entrada, homem, processo, 
meios de produção, meio ambiente e saída) sendo utilizados de forma a 
proporcionar que as atividades sejam realizadas conforme projetado. 
Com o intuito de racionalizar o leiaute do posto de trabalho para embalagem 
do material, busca-se reduzir tempos de movimentação de pessoas e de matéria- 
prima em processo de produção, aproximando os postos de trabalho e mecanizando 
a tarefa. 
No setor analisado existem dois processos de trabalho distintos e este 
projeto apresenta o resultado de um estudo no que tange a racionalização do leiaute 
produtivo, com impactos na produtividade e na melhoria das condições de trabalho. 
É importante salientar que no Brasil, o Ministério do Trabalho e Previdência 
Social instituiu a Portaria nº. 3.751 em 23/11/90 e baixou a Norma 
Regulamentadora-NR17, que trata especificamente da ergonomia e visa estabelecer 
parâmetros que permitam a adaptação das condições de trabalho às características 
psicofisiológicas dos trabalhadores, de modo a proporcionar um máximo de conforto, 
segurança e desempenho eficiente. 
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O objetivo prático da Ergonomia é a adaptação do posto de trabalho, dos 
instrumentos, das máquinas, dos horários, do meio ambiente às exigências do 
homem. “A realização de tais objetivos, ao nível industrial, propicia uma facilidade do 
trabalho e um rendimento do esforço humano”  (GRANDJEAN, E. 1998). 
Contemplando então esta visão global, é que a Ergonomia vem atuando de 
forma a atender às necessidades de trabalhadores e empresas que busquem a 
preservação da Saúde e Segurança durante a execução do trabalho. 
Geralmente, as avaliações ergonômicas se dão em nível micro, enfatizando 
a adequação física do posto de trabalho ao homem. Na abordagem 
microergonômica, apenas são relevantes problemas ambientais e de manipulação 
associados com as posturas adotadas. Neste tipo de abordagem, o processo de 
composição da tarefa não está em questão.  
No entanto, a fim de melhor enquadrar o homem em seu meio de trabalho, 
deve-se considerar não somente a adequação física, fator primordial à adequação 
do homem à sua atividade, mas também, a adequação organizacional que envolve a 
questão do enriquecimento da tarefa, do conforto, segurança e da qualidade de vida. 
O processo de análise macroergonômica, conforme proposto por 
HENDRICK (1990), consiste na adequação organizacional voltada à concepção e 
gerenciamento das novas tecnologias. Sua aplicação evidencia interações no 
contexto social e organizacional para a melhor adequação do sistema de trabalho e 
concepção de novos sistemas. Como base fundamental à sua aplicação, o processo 
participativo verifica-se ao longo de todo o estudo ergonômico.  
Adotou-se a forma de abordagem nos moldes macroergonômicos visto que, 
segundo GUIMARÃES (2004), a macroergonomia é a forma mais eficiente de 
consolidar as questões humanas no trabalho com as questões de sobrevivência da 
empresa no mundo atual. O foco de ação da AMT parte da organização, passa pelo 
processo até chegar ao posto de trabalho. O caráter participativo se concretiza pela 
integração dos usuários em todas as fases da ação ergonômica (GUIMARÃES, 
2004).  
Sob a perspectiva descrita, este artigo tem o objetivo de apresentar a 
aplicação do método AMT na implementação de soluções para reduzir 
desconforto/dor e aumentar a satisfação dos funcionários do Setor de Embalagem 




2. MATERIAIS E MÉTODOS 
 
 
A presente análise ergonômica foi realizada entre os dias 15 de fevereiro e 
17 de Março de 2011 em uma Indústria de Luminárias, no setor de Embalagens.  
 
      





Posto de Trabalho: Embalagem 
Tarefa: Realizar a separação e embalagem dos produtos, conforme necessidade e 
quantidade do material a ser despachado 
Nº. Funcionários: 20 
Faixa Etária: 24 anos Gênero: masculino 
Faixa de Altura: 1,71 m Faixa de Peso: 70 kg 
Cargos: Embalador e encarregado de embalagem 
Jornada de Trabalho / Turno / Horário: 07h00min ÀS 16h45min 
FIGURA 1-TABELA DE CARACTERIZAÇÃO DO SETOR EMBALAGEM 
 
O setor analisada tem aproximadamente 20 funcionários, distribuídos em 
EMBALAGEM A e EMBALAGEM B. 
A tarefa analisada consiste no recebimento da matéria prima (luminárias de 
diversas dimensões) que podem estar em paletes ou na ponta da mesa de 
embalagem. 
A tarefa inclui a embalagem das luminárias em caixas de papelão com 
auxilio da seladora ou a embalagem manual com isomanta, controle deste material 
através da etiquetagem dos dados (nº da NF, cliente, ordem de fabricação, 
fornecedor, tipo, quantidade, data da entrega, seqüência, referência, nº do estrado, 
observações e medidas), envolver os paletes com filme stretch utilizando a máquina 
ou manualmente e transporte destes paletes para o depósito. 
Existem dois diferentes processos de trabalho, o da Embalagem B, que é 
manual, e o da Embalagem A é mecanizada. Segue detalhamento dos processos: 
10 
 
 Embalagem A 
 
1. INÍCIO DA LINHA (Ponta da mesa): o colaborador que esta localizado na 
primeira etapa da linha de embalagem, pega a luminária do setor ao lado 
(montagem). Coloca a peça em cima da caixa de papelão que já esta pré 
dobrada, com o auxílio de outro colaborador finaliza o seu fechamento. 
2. MEIO DA LINHA: o segundo colaborador empurra a caixa para a seladora 
que esta na seqüência da linha de embalagem. A Seladora fecha a caixa 
com fita adesiva e leva para o final da linha de embalagem. 
3. FINAL DA LINHA (Final da mesa): o terceiro e último colaborador da linha 
de embalagem pega a caixa lacrada pela seladora, verifica a vedação e 
coloca a etiqueta, marcando o número da peça. Logo em seguida empilha 
as peças no palete. 
4. SEPARAR PEDIDO (Montar Caixas): O colaborador (geralmente o último 
da linha de embalagem) transporta o palete do material embalado com a 
transpaleteira manual até a envolvedora motorizada. Engata o filme strech 
e acionar a máquina. Após, finalizada a embalagem do palete com filme, 
pega a paleteira e transporta até a expedição. 
 
 Embalagem B 
 
1. LINHA (Mesa): um colaborador localizado na primeira etapa da linha de 
embalagem, pega a peça da montagem que fica no setor ao lado. Coloca 
a luminária sobre a isomanta que esta preparada sobre a mesa. Embala a 
luminária com a isomanta e corta com estilete o material que irá 
necessitar. Retira fita adesiva e corta no próprio suporte. Prende a fita 
para segurar as bordas da isomanta. Depois de embalada a luminária é 
levada ao palete. 
2. SEPARAR PEDIDO (Montar Caixas): realizado apenas por um 
colaborador que pega o pedido e vai consultá-lo na lista para verificar 
itens. Monta as caixas de acordo com a quantidade necessária. Depois de 
separado e colocado dentro da caixa todo o material, o colaborador fecha 
a caixa e o pedido, dá baixa na nota, confere, escreve os dados na caixa 
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e coloca a etiqueta. Envolve a caixa com filme strech na máquina ou 
utilizando o aplicador manual. Leva o palete para expedição. 
 
 
2.2 ANÁLISE MACROERGONÔMICA DO TRABALHO 
 
 
A avaliação foi realizada utilizando o método de Análise Macroergonômica 
do Trabalho (AMT) proposto por GUIMARÃES (1998) que prevê a participação dos 
trabalhadores. A AMT é composta pelo lançamento do projeto e 5 etapas 
subseqüentes. No lançamento do projeto são mostradas e discutidas, com os 
integrantes da empresa, todas as fases de projeto e os métodos e técnicas 
disponíveis para a realização de cada etapa. Nesta fase é delineado o cronograma 
de projeto e definido o dia de início da fase seguinte, ou seja, a apreciação.  
 A Análise Macroergonômica do Trabalho (AMT) engloba as seguintes fases 
da intervenção ergonômica:  
1. Apreciação ergonômica: contempla um levantamento inicial dos postos sob 
avaliação e, após análise preliminar dos dados, uma discussão dos 
problemas junto com o comitê de ergonomia (COERGO) da empresa e, 
principalmente, com os trabalhadores. Com base nesta discussão, os postos 
e/ou aspectos mais importantes da situação apresentada são selecionados 
para análise mais detalhada que configura o diagnóstico. A fase de 
apreciação é uma das mais importantes do projeto, pois de um bom 
levantamento depende o sucesso da intervenção. A discussão dos itens 
levantados com a empresa permite entender melhor a situação e, portanto, 
viabiliza um diagnóstico mais confiável.  
2. Diagnóstico: as questões priorizadas na apreciação são analisadas em mais 
detalhe. Com base no diagnóstico procede-se à: 
3. Proposição de soluções ou os estudos de modificação (que inclui a 
execução de mock-ups, protótipos etc dos postos a serem modificados) tendo 
em vista o posto de trabalho, a organização do trabalho e a qualidade de vida 
como um todo; 
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4. Validação: quando após a construção dos mock-ups são analisadas as 
modificações propostas, efetuadas as modificações finais a nível ambiental, 
de posto, de organização, ou seja, aquelas que se fizerem necessárias.  
5. Detalhamento: quando as propostas implementadas são aprovadas pelo 
comitê de ergonomia e trabalhadores, o projeto é detalhado e é emitido um 
relatório final.  O trabalho (intervenção ergonômica) pode ser, então, 
considerado finalizado. 
No caso deste projeto, o estudo restringe-se a apreciação ergonômica e 






O levantamento da situação atual de trabalho foi realizado com a 
participação direta e indireta dos usuários conforme proposto na AMT. A fase de 
apreciação congrega a identificação da demanda a partir de informações coletadas 
junto aos usuários.  
Na AMT, a identificação das necessidades ou definição da demanda dos 
usuários segue as três primeiras etapas do método de Design Macroergonômico 
(DM proposto por FOGLIATTO & GUIMARÃES, 1999): 1) Identificação do usuário e 
coleta organizada de informações; 2) Priorização dos Itens de Demanda Ergonômica 
(IDEs) identificados pelo usuário; e 3) Incorporação da opinião de especialistas. Uma 
vez identificado o usuário, as informações são coletadas ouvindo-se a voz do 
usuário por meio de entrevistas não induzidas e questionários.     Com base na 
observação do desempenho do usuário, o ergonomista pode agregar mais itens de 
demanda que porventura não tenham sido expressos pelo usuário, mas que também 
devem ser considerados em um projeto. As necessidades dos usuários são 
traduzidas como os itens que devem compor um produto e, no DM, são 
denominados Itens de Demanda Ergonômica (IDE). 
O levantamento com a participação dos usuários foi feito com o recurso de 
técnicas de observação indireta e direta. Elas têm por objetivo o entendimento sobre 
os sistemas produtivo e humano em funcionamento – necessidades e exigências. As 
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observações permitiram o conhecimento básico sobre o trabalho realizado pela 
empresa. 
As observações diretas pressupõem o levantamento de informações sobre 
o trabalho diretamente pelo observador, pelo que ele vê, ouve, sente etc., sem a 
mediação de instrumentos/equipamentos. A percepção do observador associada 
com as observações indiretas e o levantamento com a participação direta do 
usuário (entrevistas e questionários) permitem melhor entender o trabalho 
realmente desempenhado.  
Foram feitas observações assistemáticas, o que permitiu conhecer o 
trabalho realizado no setor tanto da EMBALAGEM A quanto da EMBALAGEM B. 
A AMT embasa a apreciação ergonômica na demanda espontânea e 
voluntária dos usuários. A identificação dos Itens de Demanda Ergonômica (IDEs) 







A identificação da demanda ergonômica dos funcionários foi realizada por 
meio de entrevista não induzida de acordo com a etapa 1 do método de Design 
Macroergonômico (DM) proposto por FOGLIATTO & GUIMARÃES (1999). A técnica 
aplicada permite obter a declaração espontânea dos funcionários a respeito de seu 
trabalho. Para tanto, pediu-se aos grupos de funcionários de cada setor/turno 
selecionado que falassem sobre o seu trabalho. Foi feita a seguinte questão: “Me 
fale sobre o seu trabalho (o que você faz, coisas boas e ruins)”. Os entrevistadores 
evitaram fazer indução.  
As entrevistas foram realizadas com 16 funcionários do setor presentes na 
data da entrevista, em grupos de 3 a 4 trabalhadores de forma aleatória, conforme 
disponibilidade na produção definido pelos responsáveis pelo setor. Foram 
entrevistados o correspondente toda a população de funcionários presentes no dia. 
As respostas das entrevistas foram tabuladas em planilha Excel e 
analisadas. Foram expurgadas as informações não pertinentes e agrupadas as 
respostas por afinidade, ou seja, as respostas semelhantes foram consideradas 
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como um mesmo item de demanda ergonômica (IDE). A tabulação das respostas de 
todos os respondentes permitiu o estabelecimento de um ranking de importância 
quanto à demanda ergonômica dos usuários. Para efeito de priorização dos itens de 
demanda ergonômica (IDEs), a ordem de menção de cada item é utilizada como 
peso de importância pelo recíproco da respectiva posição; ou seja, ao item 
mencionado na péssima posição é atribuído o peso 1/p. Dessa forma, o primeiro 
fator mencionado receberá o peso 1/1= 1 o segundo 1/2 = 0,5, o terceiro 1/3 = 0,33 e 
assim por diante. A tendência do uso da função recíproca é de valorizar os primeiros 
itens mencionados, sendo que a partir do quarto item a diferença passa a ser menos 
expressiva. A soma dos pesos relativos a cada item dará origem ao ranking de 
importância dos itens que servirá de guia para a elaboração de um questionário a 
ser preenchido por todos os funcionários. O resultado dos questionários indicará as 
prioridades dos IDEs a serem consideradas no projeto. No entanto, na medida em 
que não é possível a aplicação de questionários, a priorização estabelecida a partir 
dos dados da entrevista espontânea é um forte indício da importância dos IDEs. 
As entrevistas foram efetuadas por dois entrevistadores e tiveram duração 
de 20 a 30 minutos. De maneira geral os funcionários apontaram questões quanto: 






O questionário foi montado a partir dos resultados das entrevistas, mas 
englobava, também, questões para avaliar a percepção do funcionário sobre seu 
trabalho, questões específicas sobre a importância de determinados equipamentos 
de segurança e, também, questões sobre a ocorrência de desconforto/dor durante a 
jornada de trabalho. 
O questionário elaborado para o apresentava 40 questões relativas aos itens 
mencionados nas entrevistas, 8 questões quanto ao nível de dor/desconforto sentido 
durante o trabalho, 25 questões quanto ao conteúdo do trabalho e uma sobre a 
inclusão das pessoas com deficiência no setor.  
A opinião de cada sujeito com relação a cada questão é aferida por meio de 
uma escala de avaliação contínua, sugerida por STONE et al. (1974). A técnica do 
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Design Macroergonômico (FOGLIATTO & GUIMARÃES, 1999), utilizada neste 
projeto, recomenda o uso desta escala com duas âncoras nas extremidades 
(insatisfeito e satisfeito) e uma âncora no centro (neutro). Esta escala tem 15 cm e 
ao longo dela o sujeito deverá marcar a sua percepção sobre o item. A intensidade 
de cada resposta poderá variar entre 0 e 15.  
Os questionários, não identificados, foram submetidos aos funcionários do 
setor, sendo que estavam presentes na data de aplicação (11/03/2011) um total de 
14 funcionários. Os questionários foram aplicados em grupos de, aproximadamente, 
2 a 4 funcionários, os quais haviam preenchido previamente o Termo de 
Consentimento Livre e Esclarecido. 
Antes da aplicação dos questionários a equipe de pesquisa explicou o 
trabalho que estava sendo realizado na Empresa, assim como os objetivos. Os 
funcionários eram informados que não eram obrigados a responder o questionário e 
que o resultado da pesquisa seria disponibilizado para todos os funcionários. Alguns 




2.3 ANÁLISE ESTATÍSTICA DOS QUESTIONÁRIOS 
 
 
Os dados dos questionários foram tabulados e priorizados em função do nível 
de insatisfação. Diferentemente da ponderação das entrevistas, que valoriza a soma 
dos pesos atribuídos a cada item pelos usuários, nos questionários o peso do item é 
gerado por sua média aritmética, utilizando-se de estatística descritiva (Descriptive 
Statistics) executada no software SPSS.  
Foi feita análise de consistência dos resultados do questionário com base na 
ferramenta Alfa de Cronbach. De acordo com Cronbach (1951), valores de alfa 
maiores ou iguais a (0.55). Obteve-se alfa = 0,8759, indicando boa consistência 
interna. 
Os resultados dos questionários são apresentados a seguir, de forma 
comparativa, identificados por Embalagem A e Embalagem B. 




3.1 RESULTADOS DOS QUESTIONÁRIOS 
 
 
Em relação aos resultados cabe esclarecer que a escala utilizada, com base 
em Stone et al (1974), varia entre 0 para insatisfeito até 15 para satisfeito. Conforme 
exposto anteriormente, sob o ponto de vista macro, as principais fontes de 
insatisfação devem ser priorizadas na intervenção ergonômica, as quais conforme o 
caso pode demandar ou não maior investigação quanto à causa. Para esta análise 
consideram-se fatores de insatisfação aqueles que receberem média inferior a 7,5. 
Os resultados mostram que, de uma forma geral, a principal fonte de 
insatisfação para os trabalhadores refere-se ao Ambiente (questões físico-
ambientais).  
Segue detalhamento dos resultados individualizados para cada um dos tipos 
de embalagem: A e B. 
Cabe ressaltar que o trabalho desenvolvido pela Embalagem B é manual 
(isomanta) e a Embalagem A é a embalagem mecanizada (seladora e envolvedora). 
 
 
FIGURA 2 –  GRÁFICO GERAL- COMPARATIVO EMBALAGEM A / EMBALAGEM B 
NOTA: NÍVEL DE SATISFAÇÃO PERCEBIDO PELOS FUNCIONÁRIOS 
(0 = INSATISFEITO 15 = SATISFEITOS) 
Os resultados (FIGURA 2) evidenciam diferenças na percepção entre os 
dois grupos. Sendo que, de uma forma geral, os funcionários da EMBALAGEM A 




















FIGURA 3 – GRÁFICO DEMANDAS DO AMBIENTE DE TRABALHO 
NOTA: NÍVEL DE SATISFAÇÃO PERCEBIDO PELOS FUNCIONÁRIOS  
(0 = INSATISFEITO 15 = SATISFEITOS) 
 
Dentre as questões ambientes (FIGURA 3), a principal preocupação dos 
trabalhadores refere-se à ventilação, temperatura. Para quem trabalha na 
EMBALAGEM A a qualidade do ar também é um fator ambiental que causa 
insatisfação. De acordo com o encarregado, ocorreu recente alteração no setor, 
abrangendo desde a localização física, até a instalação de climatizadores 
(ventilador/umidificador), mas  ainda falta realizar melhorias neste aspecto. 
 
10,4 















FIGURA 4 – GRÁFICO DEMANDAS DO POSTO DE TRABALHO 
NOTA: NÍVEL DE SATISFAÇÃO PERCEBIDO PELOS FUNCIONÁRIOS  
(0 = INSATISFEITO 15 = SATISFEITOS) 
 
No que se refere ao posto de trabalho (FIGURA 4), as principais 
insatisfações para EMBALAGEM A são: espaço físico disponível no posto de 
trabalho, a postura que o funcionário precisa manter ao longo do trabalho, a 
qualidade dos móveis, equipamentos, ferramentas.  Na EMBALAGEM B o item com 



















FIGURA 5-GRÁFICO DEMANDAS DA EMPRESA COMPARATIVO EMBALAGEM A/EMBALAGEM B 
NOTA: NÍVEL DE SATISFAÇÃO PERCEBIDO PELOS FUNCIONÁRIOS  
(0 = INSATISFEITO 15 = SATISFEITOS) 
 
 
No quesito empresa (FIGURA 5), o maior fator de insatisfação refere-se à 
alimentação e café disponibilizados pela empresa. Neste aspecto, cabe ressaltar, 
que parte da insatisfação está em função dos seguintes fatores: o local onde eles 
têm a pausa não possui cadeiras para que eles possam sentar e descansar por 
alguns instantes, sendo localizado no próprio posto de trabalho. A empresa oferece 
café aos funcionários o que é um fato positivo, todavia o mesmo é disponibilizado 
um pouco amargo e não tem açúcar no setor para adicionar ao café. Outros fatores 
de insatisfação citados pelos funcionários da EMBALAGEM A são o salário e outras 























FIGURA 6- GRÁFICO DEMANDAS DOS RISCOS DO TRABALHO 
NOTA: NÍVEL DE SATISFAÇÃO PERCEBIDO PELOS FUNCIONÁRIOS 
(0 = INSATISFEITO 15 = SATISFEITOS) 
 
Quanto aos riscos relativos ao trabalho (FIGURA 6), merece maior 
investigação a demanda referente à atuação da segurança do trabalho que pode 
estar diretamente relacionada com a insatisfação concernente às questões 
ambientais, por exemplo, com a temperatura. Este constricto foi o que constatou-se 

















FIGURA 7- GRÁFICO DEMANDAS DA ORGANIZAÇÃO DO TRABALHO 
NOTA: NÍVEL DE SATISFAÇÃO PERCEBIDO PELOS FUNCIONÁRIOS 






































No que se refere à organização do trabalho (FIGURA 7), as insatisfações na 
EMBALAGEM A relacionam-se com a quantidade de intervalos, orientações 
recebidas superiores sobre o trabalho, quantidade de horas extras, forma de 
avaliação e cobrança da produção no setor, organização do trabalho, forma de 
acompanhamento e retorno dos supervisores sobre o trabalho, quantidade de 
funcionários que trabalham no setor, tratamento recebido por parte dos superiores. 
Outro ponto de insatisfação refere-se à disponibilidade de caixas para embalagem. 
Para a EMBALAGEM B os itens com maior insatisfação são: a quantidade 
de vezes que precisa erguer peças ou materiais pesados, a disponibilidade de 
caixas para embalagem, o revezamento de atividades (rodízio), a organização do 
trabalho e a orientação recebida dos superiores sobre o trabalho. O demais itens 
não apresentam grau de insatisfação. 
 
FIGURA 8- GRÁFICO DEMANDAS DO CONTEÚDO DO TRABALHO 
NOTA: NÍVEL DE SATISFAÇÃO PERCEBIDO PELOS FUNCIONÁRIOS 

















































Este constructo se refere ao conteúdo do trabalho (FIGURA 8), ou como o a 
carga subjetiva do trabalho é interpretada pelo usuário. Segundo a literatura, o ser 
humano é suscetível tanto à subcarga quanto à sobrecarga mental (GRANDJEAN, 
1998). Neste item são consideradas ainda as questões relativas à demanda mental, 
de processamento de informação, memória, atenção e tomada de decisão que é 
imposta para cumprimento da tarefa.  
A fim de mensurar estes itens a escala varia entre 0 para Pouco e 15 para 
Muito.  
Os resultados revelam que na percepção dos funcionários da EMBALAGEM 
A o trabalho é repetitivo, e executam grande a quantidade de trabalho durante o dia. 
Apontam que seu trabalho exige esforço mental, pois envolve responsabilidade e 
atenção para não machucar os colegas e se machucar e sentem pressão 
psicológica. Consideram ainda, seu trabalho cansativo, estressante, monótono, 
exigindo grande esforço físico. Relatam que gostariam de apreender novas 
atividades, pois não se sentem valorizados pelo que fazem e consideram o trabalho 
pouco criativo, além de pouco estimulante e de não se sentirem seguros no 
emprego. Embora as mudanças ocorridas no setor tenham contribuído para 
melhorar o trabalho, acreditam ter pouca oportunidade de participar com sugestões 
para mudanças.  
Os resultados da EMBALAGEM B revelam algumas diferenças na percepção 
dos funcionários sobre trabalho, pois se sentem valorizados , seguros no emprego e 
gostam do trabalho. Além de sentirem autonomia e considerarem o trabalho 
dinâmico, estimulante e criativo. O esforço mental também aparece na preocupação 
em cuidar para não se machucar ao longo do dia ou para não machucar os demais 
colegas, considerando que o trabalho envolve responsabilidade. Assim como os 
funcionários da EMBALAGEM A afirmam ser grande a quantidade de trabalho que 
executam, entendendo o trabalho como repetitivo e que exige esforço físico. 
Relatam que gostariam de aprender novas atividades e ter mais oportunidades de 
sugestões, também que as mudanças que mais contribuíram foram para não 
acumular as peças, pois o rodízio não foi implantado na EMBALAGEM B, tanto que 
os resultados apontam ser bem menor a freqüência de revezamento das atividades 




3.2 RESULTADO DA AVALIAÇÃO PSICOFISICA 
 
 
O diagrama da avaliação de desconforto adaptado de CORLETT E BISHOP 
(1995) foi utilizado para especificar os locais do desconforto experimentado por 
aqueles envolvidos nas tarefas que estão sendo investigadas. Basicamente, o 
procedimento é apontar a região na qual se sente ou sentiu algum problema e 
assinalar, sobre uma escala contínua, o grau de desconforto percebido em cada 
segmento. A escala de intensidade de dor /desconforto varia de 0 (nenhuma dor) até 
9 (muita dor). 
Nesta etapa, pesquisadores inquiriram os funcionários, individualmente, à 
apontarem possíveis pontos de desconforto e/ou dor em seu corpo e com base nas 
respostas preencheram uma planilha com o diagrama do corpo, adaptada de 
CORLETT E BISHOP (1995). 
Na sequência, para os segmentos apontados, foi solicitado a intensidade de 
desconforto e/ou dor percebido. Esta informação foi preenchida na planilha e 
tabulada posteriormente.  
No caso deste projeto, esse método foi usado para mapear locais de 
desconforto e/ou dor dos funcionários e fazer um cruzamento desses dados com o 
estudo avaliativo das posturas. Os resultados (FIGURA 9) apontam as seguintes 
regiões corporais como os principais pontos: Costas inferior, Costas médio, Costas 





FIGURA 9- GRÁFICO AVALIAÇÃO DE DESCONFORTO 
NOTA: ESCALA DE INTENSIDADE DE DOR/DESCONFORTO  
(0 = NENHUMA DOR 9 = MUITO DOR) 
 
Conforme consta no questionário foram realizadas questões complementares 
aos funcionários. Quando questionados sobre se sentem cansaço após o término da 
jornada de trabalho (FIGURA 10), a maioria 69% diz sentir cansaço sempre ou às 
vezes. Apenas 25% afirma não sentir cansaço após a jornada de trabalho. Os 

















FIGURA 10- GRÁFICO SENTE CANSAÇO APÓS TÉRMINO DA JORNADA 
 
Quando questionados sobre a causa do maior desconforto ou dificuldade ao 
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longo do trabalho, as principais causas apontadas foram (FIGURA 11): se abaixar, 
erguer caixas e embalar caixas manualmente, especialmente as caixas muito 
grandes. Outras fontes de desconforto apontadas foram cortar e fechar caixas, a 
repetitividade e rotacionar o tronco. Apenas dois funcionários responderam com 
“nada” e um não respondeu. 
 





embalar caixas manual - estrechar …
erguer caixas 
abaixar 
Causas de maior desconforto ou dificuldade no 
ponto de vista dos funcionários
 
FIGURA 11- GRÁFICO CAUSAS DE DESCONFORTO OU DIFICULDADE 
NOTA: PONTO DE VISTA DOS FUNCIONÁRIOS 
 
 
Ainda com relação ao Desconforto/Dor percebido os funcionários tiveram a 
oportunidade de na ocasião dos questionários sobre a satisfação com o trabalho 
aferir diretamente, sem a ajuda dos pesquisadores, a sua percepção sobre o 
desconforto e/ou dor para um conjunto menos detalhado de segmentos corporais. 
Neste caso não foi apresentado um mapa corporal. 
Os resultados apontaram os seguintes segmentos corporais como os que 
apresentam maior desconforto e/ou dor (FIGURA 12): Costas, Pernas, Pés, Braços e 
Pescoço. Também foram apontados como pontos de desconforto e/ou dor, de menor 




   
FIGURA 12- GRÁFICO DEMANDAS DE DOR/ DESCONFORTO 
NOTA: NÍVEL INTENSIDADE PERCEBIDA PELOS FUNCIONÁRIOS 
(0 = POUCO 15 = MUITO) 
 
Estes achados corroboram com os resultados identificados pelos 
pesquisadores com o uso do mapa de desconforto postural de CORLETT E BISHOP 
(FIGURA 9).    
Observa-se que, de forma comparativa (FIGURA 12), entre a EMBALAGEM 
B e a EMBALAGEM A, a EMBALAGEM A demonstra maiores índices de desconforto 
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4. ANÁLISE DOS RESULTADOS 
 
 
Os resultados dos questionários foram divididos por categorias, para facilitar 
a análise. De uma forma geral é possível apontar que os itens com menor grau de 
satisfação por parte dos trabalhadores da empresa são: 
i. Ambiente: ventilação, temperatura, qualidade do ar e nível de ruído; 
ii. Posto de Trabalho: Postura que permanece ao longo do trabalho, móveis, 
equipamentos e ferramentas disponibilizados para a realização do trabalho e o 
espaço físico do posto de trabalho. 
iii. Empresa: Alimentação e café. 
iv. Organização do Trabalho: Quantidade de intervalos, orientações recebidos 
dos superiores, disponibilidades das caixas de embalagem, forma de 
acompanhamento e retorno sobre o trabalho e quantidade de vezes que 
precisa erguer peso ao longo do trabalho. 
O aspecto cognitivo é um dos mais importantes do ponto de vista da 
ergonomia, pois nos permite traçar um perfil das atividades gerais realizadas na 
empresa. No que se refere ao conteúdo do trabalho, ou como o a carga subjetiva do 
trabalho é interpretada pelo usuário. Neste item são consideradas ainda as questões 
relativas à demanda mental, de processamento de informação, memória, atenção e 
tomada de decisão que é imposta para cumprimento da tarefa.  
Com base na análise realizada, de uma forma geral, os funcionários 
entendem a responsabilidade que o trabalho envolve e a necessidade de atenção 
constante para não se machucar ou machucar os colegas, portanto apontam ser 
grande o esforço mental. Por outro lado, relatam que sentem pouca pressão 
psicológica. Entendem como positivas as recentes mudanças realizadas no setor, 
porém, acreditam que têm pouca oportunidade de participar com sugestões e 
indicam que gostariam de aprender novas atividades. 
As modificações realizadas para racionalizar o processo de embalagem 
(mecanização e aproximação da linha de montagem) contribuíram para o aumento 
do trabalho repetitivo e o nível de estresse, sendo que, na percepção dos 
funcionários é elevada a quantidade de trabalho por eles realizado, causando maior 
esforço físico. Após ter sido implantado o rodízio, o revezamento das atividades 
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ocorre com mais frequência, todavia o trabalho ainda é considerado monótono e 
cansativo. 
Com base em métodos de avaliação psicofísica foi possível mensurar o 
desconforto e/ou dor percebido pelos funcionários. A análise do conforto dos 
trabalhadores aparece, juntamente com o aspecto cognitivo, como de grande 
importância já que é, também, um reflexo do trabalho realizado. Estes resultados 
permitem fazer uma avaliação de como é a situação atual dos trabalhadores dentro 
do contexto ergonômico. 
O método foi usado para mapear locais de desconforto e/ou dor dos 
funcionários e fazer um cruzamento desses dados com o estudo avaliativo das 
posturas. Os resultados apontam que os principais pontos de desconforto e/ou dor 
são: costas, pernas, pés, braços e pescoço. Cabe destacar que nestes pontos todos 
os funcionários indicaram possuir algum nível de desconforto e/ou dor. 
Utilizou-se o método OWAS de avaliação de posturas dos trabalhadores a 
fim de identificar possíveis posturas inadequadas relacionáveis com o desconforto 
e/ou dor percebido pelos funcionários.  
Segue análises de acordo com o software Winowas® para cada tarefa 
 Embalagem A: 
i. Tarefa realizada no início da linha: esta tarefa demanda “Ações num futuro 
próximo”, especialmente no que se referem às posturas de rotação da 
coluna e de inclinação. Ainda, merece atenção a postura estática mantida 
pelas duas pernas ao longo do trabalho. 
ii. Tarefa realizada no meio da linha: esta tarefa demanda “Ações num futuro 
próximo”, especialmente no que se referem às posturas de rotação da 
coluna e de inclinação. Ainda, merece atenção a postura estática mantida 
pelas duas pernas ao longo do trabalho. 
iii. Tarefa realizada no final da linha: esta tarefa demanda “Ações num futuro 
próximo”, especialmente no que se referem às posturas de inclinação da 
coluna e de flexão das duas pernas ao longo do trabalho. 
 Embalagem B: 
i. Tarefa realizada na linha: esta tarefa demanda “Ações num futuro 




ii. Tarefa de Separar e encerrar o Pedido: esta tarefa demanda “Ações num 
futuro próximo”, especialmente no que se referem à postura de inclinação 
da coluna. 
Com estes resultados, exclui-se a hipótese de que o desconforto e/ou dor 
percebido seja um fato isolado de um ou outro funcionário. Exclui-se a hipótese de 
que o desconforto e/ou dor não seja causado com interferência do trabalho realizado 
na empresa, da forma como ele se apresenta hoje.  
Sabe-se que os indicadores gerais de desconforto/dor são potencialmente 
importantes para predição de DORT. Os resultados obtidos através da aplicação dos 
questionários correspondem às demandas geradas pela forma de execução do 
trabalho pelos funcionários. Basicamente, um homem, um posto, uma tarefa para a 
EMBALAGEM A. Mantendo-se essencialmente a mesma postura durante todo o 
turno de trabalho. A rotatividade implantada no setor é positiva, todavia, ainda 
insuficiente quando a sua periodicidade, a rotação ocorre dia a dia, e não, dentro do 
próprio turno. 
Cabe ressaltar que cada um dos dois tipos de embalagem (A e B) envolve 
um processo de trabalho diferente, apesar de terem o mesmo objetivo final. 
Resumidamente, no processo de EMBALAGEM B o mesmo trabalhador pode 
realizar as três primeiras atividades relativas ao processo de embalagem e outro 
trabalhador realiza a separação do pedido, ou seja, a montagem da caixa e levando 
para a expedição. Já no processo de EMBALAGEM A, as três primeiras atividades 
relativas ao processo de embalagem são realizadas de forma particionada por três 
diferentes funcionários, com auxilio da máquina Seladora. Há que se considerar os 
benefícios deste processo em termos de esforço para manuseio do produto, todavia, 
com o particionamento do processo de trabalho, tem-se como resultado um homem- 
um posto – uma tarefa, onde os funcionários envolvidos mantém postura estática na 
posição em pé ao longo de todo o período de trabalho.  
As conseqüências deste contexto são refletidas nos resultados. Os 
funcionários envolvidos no processo de EMBALAGEM A demonstram maiores dores 
em diferentes seguimentos corporais além de índices de maior insatisfação em 
relação ao seu trabalho para todos os agrupamentos (constructos) investigados 
sendo eles: ambiente, posto, organização do trabalho, riscos e empresa.  
Ainda, sob o ponto de vista cognitivo os funcionários envolvidos no processo 
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de EMBALAGEM A, em relação aos da EMBALAGEM B, sentem que seu trabalho é 
mais limitado, sentindo-se mais inseguros com a relação à empresa. Por outro lado, 
entendem que o seu trabalho é pouco estimulante, pouco dinâmico; sentindo-se 
menos valorizados e gostando menos do seu trabalho o que os funcionários da 
EMBALAGEM B. 
Tais diferenças foram evidenciadas nos resultados obtidos por meio da 
aplicação dos métodos descritos nas etapas anteriores deste relatório. Sendo que os 































A partir do trabalho feito na empresa, usando a AMT e demais ferramentas 
de análise, podemos identificar os principais pontos de demanda ergonômica. 
Recomenda-se que sejam priorizados principalmente os itens de maior insatisfação 
identificados, os quais devem ser verificados e selecionados para compor o plano de 
ação com o devido cronograma de implantação. 
Após realizar-se uma reflexão sobre os resultados encontrados, acredita-se 
que este cenário seja ainda objeto de outras abordagens de estudo contribuindo para 
o apontamento das falhas nos processos de trabalho, bem como a forma com este é 
executado e seu envolvimento diretamente com processo saúde-doença do 
trabalhador.  
O conteúdo da presente análise ergonômica não tem a pretensão de esgotar 
o assunto, principalmente porque dentro da estrutura de toda organização, os fatos 
são dinâmicos e mutáveis, o que explica que o trabalho de ergonomia, deve ser 
entendido como um processo dentro da empresa, com início e continuidade de 
ações permanentes, acompanhando todas as transformações, inserções de novas 
tecnologias e mudanças gerais que ocorram. 
Portanto, esta análise é um ponto de partida deste processo, que deve ter 
início com as diretrizes propostas diante das situações encontradas, visando desta 
forma a saúde e a integridade dos trabalhadores através da antecipação, 
reconhecimento, avaliação, contribuindo com a prevenção e o controle dos riscos 
ocupacionais relacionados ou não ao ambiente de trabalho bem como sua atividade. 
Os benefícios de um programa de ergonomia bem elaborado, implantado 
com o apoio administrativo e com a participação efetiva dos funcionários tem se 
refletido na melhoria da empresa como um todo; envolvendo a segurança, saúde e 
satisfação e tendo a eficiência produtiva como uma conseqüência.   
É comprovado que este é o caminho mais propicio para obter resultados 
satisfatórios e sustentáveis de melhorias nas condições de trabalho, qualidade de 
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